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©  Eine  Tür  mit  zwei  Metallhautplatten  (1  ,  2)  ist  mit 
sinem  L-förmigen  Versteifungsprofil  (6)  aus  Metall 
versteift  und  die  Hautplatten  (1  ,  2)  und  das  Verstei- 
fungsprofil  (6)  sind  miteinander  mittels  eines  Verbin- 
dungsprofils  (18)  mit  Schnappwirkung  verbunden. 
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für  und  Verfahren  zur  Herstellung  einer  solchen. 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Tür,  die  zwei  Metall- 
lautplatten  umfaßt,  die  eine  Schicht  Isolationsmate- 
ial  zwischen  sich  einschließen  und  die  jeweils 
lach  innen  umgefaizte  Ränder  aufweisen,  die  mit- 
sinander  mittels  eines  Verbindungsprofils  mit 
Schnappverbindungen  verbunden  sind.  Eine  solche 
Für  ist  aus  EP-A-0001828  bekannt. 

Die  Erfindung  beabsichtigt  die  Schaffung  einer 
soliden  Tür,  die  eine  gute  Wärmedämmung  auf- 
weist  und  die  einem  großen  Temperaturunterschied 
iuf  beiden  Seiten  standhalten  kann.  Dazu  ist  die 
Erfindung  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeder  Rand 
der  Tür  ein  aus  Metall  bestehendes  L-förmiges 
Zersteifungsprofil  aufweist,  an  das  ein  nach  außen 
gerichteter  Flansch  in  einen  U-förmigen  Rand  einer 
ärsten  Hautplatte  zur  Bildung  einer  Randkombina- 
:ion  eingreift,  und  daß  zwischen  der  Randkombina- 
iion  und  einem  Körper  des  L-förmigen  Verstei- 
xingsprofils  ein  Verbindungsprofil  vorhanden  ist, 
das  mit  einer  ersten  Schnappverbindung  auf  die 
Randkombination  und  mit  einer  zweiten  Schnapp- 
yerbindung  auf  einen  U-förmigen  Rand  der  zweiten 
Hautplatte  eingreift. 

Die  Erfindung  verschafft  ebenfalls  ein  in  An- 
spruch  9  angedeutetes  Verfahren  zur  Herstellung 
einer  Tür. 

Die  genannten  und  anderen  Kennzeichen  der 
Erfindung  werden  nachstehend  in  der  folgenden 
Beschreibung  in  Hand  einer  Zeichnung  erläutert 
werden. 

in  der  Zeichnung  zeigen: 
Figur  1  eine  Seitenansicht  der  erfindungsge- 

mäßen  Tür; 
Figur  2  eine  isolierte  Ansicht  der  Türelemen- 

te  ohne  Fenster,  Schamierband,  Schloß  und  ohne 
Basküleverschlüsse; 

Figur  3  in  größerem  Maßstab  einen  Quer- 
schnitt  in  der  Linie  IM  -  III  der  Figur  1; 

Figur  4  in  größerem  Maßstab  einen  Quer- 
schnitt  in  der  gebrochenen  Linie  IV  -  IV  der  Figur  1  ; 

Figur  5  in  größerem  Maßstab  einen  Quer- 
schnitt  in  der  Linie  V  -  V  der  Figur  1  ; 

Figur  6  in  größerem  Maßstab  eine  perspekti- 
vische  Ansicht  nach  Pfeil  VI  aus  Figur  1  in  einem 
frühen  Stadium  während  der  Herstellung  der  Tür; 
und 

Figur  7  in  größerem  Maßstab  einen  Quer- 
schnitt  in  der  Linie  VII  -  VII  der  Figur  1. 

Die  erfindungsgemäße  Tür  umfaßt  eine  erste 
Hautplatte  1  und  eine  zweite  Hautplatte  2.  Die 
Hautpiatten  1  und  2  sind  beide  aus  Metallblech 
hergestellt,  zum  Beispiel  0,6  -1  mm,  und  haben 
jeweils  U-förmige  nach  innen  umgefalzte  Ränder  4, 
5. 

Die  Hautplatte  1  hat  auf  seinem  vollen  umtang 
ein  L-förmiges  Versteifungsprofil  6,  von  dem  ein 
nach  außen  gerichteter  Flansch  7  einen  U-förmigen 
nach  innen  gefalzten  Rand  8  hat,  um  in  das  Innere 

5  des  U-förmigen  Randes  4  der  Hautplatte  1  hinein- 
zupassen,  um  damit  eine  Randkombination  zu  bil- 
den.  Die  Ränder  4  und  8  sind  nach  dem  Zusam- 
mensetzen  miteinander  durch  die  Ränder  4  und  8 
verbunden  und  sind  gleichzeitig  an  denselben  Stel- 

w  len  mit  Einsprängen  9  und  10  zu  versehen.  Zu- 
nächst  werden  die  aufstehenden  Versteifungsprofi- 
le  6  und  danach  die  waagerechten  Versteifungspro- 
file  6  aus  der  Hautplatte  1  angebracht. 

An  der  Verschlußseite  12  der  Tür  3  ist  das 
is  Versteifungsprofil  6  Bestandteil  eines  Omegaprofils 

11.  In  diesem  Omegaprofil  11  sind  vorzugsweise 
Führungseiemente  30  für  eine  Basküleverschluß- 
stange  31  durch  Punkt  schweißen  angebracht  wor- 
den  (Siehe  Figur  5). 

20  Die  an  den  Oberseiten  und  an  den  Unterseiten 
der  Tür  3  angebrachten  waagerechten  Verstei- 
fungsprofile  6  haben  jeweils  aus  ihrem  Bein  19 
herausgestanzten  und  umgebeugten  Lippen  63,  die 
an  einem  Omegaprofil  und  an  einem  senkrechten 

25  Versteifungsprofil  6  mittels  Nieten  64  oder  ähnli- 
cher  Mittel  verbunden  sind  (Siehe  Figur  5).  Die  mit 
Profilen  6  und  11  versehene  Hautplatte  1  und  die 
Hautplatte  2  werden  einer  Verarbeitungsbehand- 
lung  unterzogen.  Dies  ist  noch  bei  hoher  Tempera- 

30  tur  und  unter  chemischen  Bedingungen  möglich, 
gegen  die  Stahl  beständig  ist.  Diese  verarbeiteten 
Hautplatten  1  und  2  werden  noch  mit  einer  Schutz- 
folie  versehen. 

Danach  wird  eine  Schicht  Isolationsmaterial  13, 
35  die  aus  einem  piattenförmigen  Körper  beispielswei- 

se  aus  Polystyrol,  Steinwolle  oder  aus  Polyurethan 
besteht,  auf  beiden  Seiten  mit  einer  Haftschicht  14 
versehen  und  in  die  Hautplatte  1  eingelegt.  Dabei 
dringt  Leim  zwischen  die  Hautpiatte  1  und  einen 

40  Rand  15  des  Omegaprofils  11,  welcher  Rand  15  zu 
diesem  Zweck  vorher  mit  Aussparungen  16  verse- 
hen  worden  ist.  Weiter  wird  ein  Streifen  17  auf  das 
Omegaprofil  11  und  auf  die  zweite  Hautplatte  2 
angebracht.  Weiter  wird  jeweils  ein  Verbindungs- 

45  profii  18  zwischen  die  Randkombination  4,  8  und 
das  aufstehende  Bein  19  jeden  Versteifungsprofils 
6  eingesetzt. 

Das  Verbindungsprofil  18  ist  ein  hohl  extrudier- 
tes  Profil  aus  elastischem  aber  dennoch  festem 

50  Kunststoff,  zum  Beispiel  aus  PVC,  und  weist  einen 
ersten  federnden  Schnapprand  21  auf,  mit  dem 
eine  Schnappverbindung  mit  der  Randkombination 
4,  8  beim  Einbringen  in  die  Hautplatte  1  zustande 
gebracht  wird. 

Ein  zweiter  federnder  Schnapprand  22  bringt 
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ine  Schnappverbindung  mit  dem  Rand  5  der  zwei- 
sn  Hautplatte  2  zustande,  wenn  diese  über  die 
uvor  zusammengesetzte  Konstruktion  gelegt  wird 
nd  mit  einer  Presse  zusammengepreßt  wird.  Dann 
wd  die  Tür  3  zu  einer  Sandwichkonstruktion  ver- 
int.  Die  Schnappränder  21  und  22  des  Verbin- 
lungsprofils  19  weisen  schräge  Berührungsflächen 
8  beziehungsweise  29  auf.  Das  Verbindungsprofil 
8  hat,  begrenzt  durch  den  Schnapprand  21  und 
len  Stützrand  24  eine  Rille  23,  in  die  ein  hohler 
:esthaltestreifen  25  eines  Dichtungsprofils  26 
chnappend  aufgenommen  wird.  Das  Dichtungs- 
irofil  26  ist  auch  weich-elastischem  Material  herge- 
teilt,  zum  Beispiel  aus  weichem  PVC,  und  hat 
nnen  dichtenden  Schwenkflansch  27. 

In  folgenden  Bearbeitungsschritten  wird  die  Tür 
I  mit  Türbeschlägen  und  eventuell  mit  einem  Fen- 
;ter,  Briefkasten  und  ähnlichem  mehr  versehen, 
lum  Einbringen  des  Schlosses  41  wird  eine  dafür 
jestimmte  Aussparung  in  dem  Verbindungsprofil 
8  und  in  dem  Omegaprofil  11  und  in  der  Dämm- 
;chicht  ausgefräst.  Basküleverschlußstangen  31 
verden  von  den  Oberseiten  und  von  den  Untersei- 
en  in  die  Tür  3  durch  zuvor  in  den  Versteifungs- 
jrofilen  6  und  in  den  Führungselementen  30  durch 
riefziehen  angeformten  Führungsbuchsen  34  be- 
:iehungsweise  35  gesteckt.  Dafür  werden  ebenfalls 
jjie  erforderlichen  Löcher  40  in  den  Verbindungs- 
jrofilen  18  gebohrt.  Die  Basküleverschlußstangen 
31  werden  weiter  mit  Schraubverbindungen  37  mit 
zentralen  Basküleverschlußstücken  38  verbunden. 
Das  Schloß  41  ist  mit  Blechtreibschrauben  42  an 
dem  Omegaprofil  1  1  befestigt.  Scharnierbänder  45 
sind  mit  ihren  Schraubstangen  46  in  dazu  vorgese- 
lenen  Schraublöchern  befestigt  (Siehe  Figur  4). 

Wenn  ein  Fenster  47  gemacht  wird,  wird  eine 
Sffnung  48  ausgespart.  Darin  werden  zwei  Fenster- 
-ahmen  49  mit  identischen  Profilen  50  mit  Einset- 
zung  einer  Doppeit-Verglasungskombination  51  mit 
Dichtungsrändern  52  zwischen  Druckrändern  53 
von  Profilen  50  und  einem  elastischen  Abdeckstrei- 
fen  55  zwischen  Andruckstücken  56  der  Profile  50 
eingesetzt.  Weiter  werden  elastische  Abdeckstücke 
57  zwischen  Hautplatten  1  ,  2  und  die  Außenränder 
58  von  Profilen  50  eingesetzt.  Die  Fensterrahmen 
49  werden  mittels  Winkelstücken  60  aus  Metall 
montiert,  die  in  dazu  ausgebildeten  Kanälen  der 
Profile  50  aufgenommen  sind.  Die  Verbindung  der 
Fensterrahmen  49  erfolgt  mittels  Innensechskant- 
schrauben  61,  die  in  den  Schraublöchern  59  eines 
der  Fensterrahmen  49  angebracht  worden  sind, 
während  der  andere  Fensterrahmen  49  durchge- 
hende  Löcher  62  hat. 

Für  die  Gestaltung  der  angegebenen  Türenele- 
mente  wird  weiter  auf  die  Zeichnung  verwiesen. 

Durch  einen  großen  Temperaturunterschied 
zwischen  den  Hautplatten  1  und  2  bedingte  Deh- 
nungen  werden  von  den  federnden  Rändern  21 

und  ausgegucnen. 
Statt  einer  Schicht  Isolationsmaterial  in  Form 

einer  Platte,  kann  Isolationsmaterial  verwendet  wer- 
den,  das  nachher  als  Schaum  eingespritzt  wird. 

i 

Ansprüche 

1.  Tür  (3),  die  zwei  Metallhautplatten  (1,  2) 
o  umfaßt,  die  eine  Schicht  Isolationsmaterial  (13)  zwi- 

schen  sich  einschließen  und  die  jeweils  nach  innen 
umgefalzte  Ränder  4,  5)  aufweisen,  die  miteinander 
mittels  eines  Verbindungsprofils  (18)  mit  Schnapp- 
verbindungen  (21,  22)  verbunden  sind,  dadurch 

5  gekennzeichnet,  daß  jeder  Rand  der  Tür  (3)  ein  aus 
Metall  bestehendes  L-förmiges  Versteifungsprofil 
(6)  aufweist,  an  das  ein  nach  außen  gerichteter 
Flansch  (7)  in  einen  U-förmigen  Rand  (4)  einer 
ersten  Hautplatte  (1)  zur  Bildung  einer  Randkombi- 

•o  nation  (4,  8)  eingreift,  und  daß  zwischen  der  Rand- 
kombination  (4,  8)  und  einem  Körper  (19)  des  L- 
förmigen  Versteifungsprofils  (6)  ein  Verbindungs- 
profil  (18)  vorhanden  ist,  das  mit  einer  ersten 
Schnappverbindung  (21)  auf  die  Randkombination 

>5  (4,  8)  und  mit  einer  zweiten  Schnappverbindung 
(22)  auf  einen  U-förmigen  Rand  (5)  der  zweiten 
Hautplatte  (2)  eingreift. 

2.  Tür  (3)  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennn- 
zeichnet,  daß  an  der  Verschlußseite  der  Tür  (3)  das 

m  L-förmige  Versteifungsprofil  (6)  Bestandteil  eines 
Omega-Profils  (1  1  )  ist. 

3.  Tür  (3)  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Verbindungsprofil  (18)  ein 
hohles  Kunststoff  profil  ist. 

!5  4.  Tür  (3)  nach  den  Ansprüchen  1,  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Verbindungspro- 
fil  (18)  zwei  verstellbare  Schnappränder  (21,  22) 
hat. 

5.  Tür  (3)  nach  einem  der  vorigen  Ansprüche, 
to  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Verbindungspro- 

fil  (18)  eine  Rille  (20)  zur  Aufnahme  eines  Festhal- 
testreifens  (25)  eines  elastischen  Dichtungsprofils 
(26)  aufweist. 

6.  Tür  (3)  nach  einem  der  vorigen  Ansprüche, 
45  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  den  Innenseiten 

der  beiden  Hautplatten  (1,  2)  eine  Schicht  Isola- 
tionsmaterial  (13)  verleimt  worden  ist. 

7.  Tür  (3)  nach  einem  der  vorigen  Ansprüche, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  Omegaprofil  (11) 

so  an  der  ersten  Hautplatte  verleimt  worden  ist. 
8.  Tür  (3)  nach  einem  der  vorigen  Ansprüche, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  wenigstens  eine  Bas- 
küleverschlußstange  (31)  in  einem  kastenförmigen 
Kanal  eines  Omegaprofils  (11)  aufgenommen  wor- 

55  den  ist. 
9.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Tür,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  nacheinander  die  nachfolgen- 
den  Schritte  vorgenommen  werden: 

3 
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a.  in  einer  ersten  Hautplatte  (1),  die  mit  U- 
:örmigen  umgefalzten  Rändern  (4)  versehen  ist, 
wird  in  jedem  Rand  (4)  ein  Versteifungsprofil  (6) 
Defestigt; 

b.  Diese  Konstruktion  der  ersten  Hautplatte  s 
;1)  mit  Versteifungsprofilen  (6)  wird  auf  hohe  Tem- 
Deratur  beschichtet. 

c.  Zwischen  jeden  U-förmigen  Rand  (4)  der 
srsten  Hautplatte  (1)  und  das  zugehörige  Verstei- 
:ungsprofil  (6)  wird  ein  Verbindungsprofil  (18)  w 
schnappend  eingesetzt,  eine  Schicht  Isolationsma- 
:erial  (13)  wird  in  die  erste  Hautplatte  (1)  eingelegt, 
/vobei  diese  Isolationsschicht  (13)  an  der  ersten 
Hautpiatte  (1)  verleimt  wird,  und  die  zweite  Haut- 
Diatte  (2)  wird  an  der  Isolationsschicht  (13)  verleimt  15 
jnd  mittels  Schnappverbindungen  mit  dem  Verbin- 
jungsprofii  (18)  verbunden. 
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